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92 630 035.1 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine dekorative 
Mehrlagenapplikation gemaS dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und 
auf ein Verfahren zum Herstellen einer dekorativen Applikation 
gemaS dem Oberbegriff des Anspruchs 9 . 

Speziell ist die Erfindung auf Applikationen gerichtet, die als 
Ersatz und/oder Verbesserungen fur herkommliche dekorative Mu- 
ster aus aufgenahtem Twill dienen. Die Erfindung ist, mehr 
insbesondere, auf ein Produkt und auf ein Verfahren gerichtet, 
die Twill oder anderes Material mit Flock kombinieren, um ein 
dekoratives Produkt herzustellen, das als ein Ersatz fur das 
herkommliche aufgenahte Produkt benutzt werden kann. 

Aufgenahter Twill wird ublicherweise als ein Mittel benutzt, um 
Sportunif ormen und Zubehor mit einer Mannschaf tsbeschrif tung zu 
versehen. Wegen der Kosten des Anbringens der Buchstaben oder 
des Musters auf dem Kleidungsstuck kann es sehr teuer sein, 
auf genahten Twill bei dekorativen Applikationen zu verwenden . 
Jeder Buchstabe muE zugeschnitten werden, in Position gebracht 
werden und auf das Kleidungsstuck aufgenaht werden, was sehr 
zeitraubend und teuer ist. Am wichtigsten ist, daS er an den 
Randern genaht sein mu£, um ein Ausfransen beim Waschen zu ver- 
meiden . 

Ein aufgenahtes mehrfarbiges Twillmuster besteht wenigstens aus 
zwei Teilen. GemaS der Darstellung in Fig. 1 kann die auf- 
genahte Twilleinheit ein auSeres Teil 2 und ein inneres Teil 4 
haben. Die Teile konnen jeweils prazise ausgestanzt werden, so 
da£ das auSere Teil 2 einen Umri£ fur das innere "Teil 4 bildet. 
Das innere Teil 4 wird uber dem auSeren Teil 2 positioniert , 
und sie werden vorubergehend miteinander heifeverklebt 
(geheftet) , um ihre Ausrichtung auf rechtzuerhalten. 

Die Buchstaben G werden dann auf dem Kleidungsstuck 8 zu- 
sammengefugt und vorubergehend heiSverklebt (geheftet) , um ihre 
Position auf rechtzuerhalten. Der Rand des inneren Teils 4 wird 
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dann von Hand an das auBere Teil 2 angenaht . Daran schlieSt 
sich das Annahen des Randes des au&eren Teils 2 an das Klei- 
dungsstuck 8 an. Dieser ProzeS muS fur jeden Buchstaben einzeln 
ausgefiihrt werden. Statt den Buchstaben zu nahen, ist es mog- 
lich, einen Klebstoff zu benutsen, urn den Buchstaben an dem 
Kleidungsstuck zu befestigen. 

Vorstehende Darlegungen zeigen, daS der TwillnahprozeS eine An- 
zahl von Beschrankungen hat, welche ihn sehr teuer und schwie- 
rig anwendbar machen. Der Prozefi ist sehr arbeitsintensiv, was 
ihn viel teuerer macht als andere Formen des Beschrif tens . Der 
ProzeS ist nicht nur arbeitsintensiv, sondern er verlangt auch 
auiSert geschickte Naherinnen, um die Buchstaben an den Klei- 
dungsstiicken anzunahen. Die Kosten von Kleidungsstiicken, bei 
denen genahter Twill benutzt wird r sind daher ubermaSig hoch, 
was die Verwendung von genahtem Twill bei Waren maJSigen Preises 
begrenzen kann. 

Was benotigt wird 7 ist eine Alternative fur genahten Twill, 
welche ein ahnliches Aussehen bietet, ohne teuer zu sein, um 
entweder hergestellt oder an einem Kleidungsstiick angebracht zu 
wer d en . es ist wichtig, daS die Alternative leicht angebracht 
werden kann, ohne da£ aufierst geschickte Naherinnen benotigt 
werden, sondern date sie viel mehr in Fabriken oder Laden mit 
allgemeinen Technikern unter Verwendung von herkommlichen Uber- 
tragungswarmpressen aufgebracht werden kann. Diese Ziele werden 
durch die vorliegende Erfindung erreicht. 

Die dekorative Mehrlagenapplikation nach der vorliegenden 
Erfindung ist in dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 defi- 
niert - 

Die Erfindung betrifft eine Applikation aus Flock und dekorati- 
vem Material, wobei das Flockmuster einen offenen inneren Ab- 
schnitt hat. Das dekorative Materialmuster ist dimensionsmaSig 
grower als der offene innere Abschnitt des Flocks und kleiner 
als die auSere Abmessung des Flocks. 
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Das Verfahren zum Herstellen der dekorativen Applikation nach 
der vorliegenden Erfindung 1st in dem kennzeichnenden Teil des 
Anspruchs 9 def iniert . 

Das Verfahren zum Herstellen dsr Applikation beinhaltet das 
Bilden einer Flockapplikation, die einen offenen inneren Ab- 
schnitt hat, und Verbinden eines dekorativen Materials mit der 
Applikation, deren Oberflache dimensionsmaSig grofier als die 
Abmessungen des offenen inneren Abschnitts des Flocks und klei- 
ner als die auSeren Abmessungen des Flocks ist . 

Fig. 1 veranschaulicht das Anbringen eines dekorativen Twill - 
produkts an einem Kleidungsstiick . 

Fig. 2 ist die Applikation nach der Erfindung. 

Fig. 3 ist eine herkommliche Flockapplikation. 

Fig. 4 veranschaulicht das bevorzugte Verfahren zum Herstellen 
einer Flockapplikation . 

Die Herstellung von dekorativen Flockapplikationen ist bekannt . 
Diese Produkte und ihre Herstellungsverf ahren sind in den fol- 
genden US-Patenten beschrieben: 3 793 050; 4 142 929; 4 292 
100; und 4 810 549. Die US-A-3 956 552 beschreibt ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Herstellen von geflockten Heifeapplika- 
tionen. Ein geflocktes Muster wird auf einen Trager aus thermo- 
plastischer Folie aufgebracht, und ein als offenes Gitter aus- 
gebildetes Traggewebe wird auf dem geflockten Muster und der 
Folie plaziert. Es wird dann ein Vakuum hinter dem Gewebetrager 
aufgebaut, wahrend das Gebilde erwarmt wird, urn die durch Warme 
erweichte thermoplastische Folie in die Fasern des Traggewebes 
zu Ziehen. 

Gemafe der Darstellung in Fig. 2 weicht die vorliegende von der 
herkommlichen Flockapplikationstechnik ab, urn einen Ersatz fur 
aufgenahten Twill herzustellen . Der erste Schritt der Erfindung 
besteht darin, einen UmriS jedes Buchstabens 100 unter Ver- 
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wendung der herkommlichen Flockapplikationstechnologie herzu- 
stellen. Ein Twillblatt 102 wird mit einem HeiSklebschmelzstof f 
106 beschichtet. Der Twill 102 und der Heifeschmelzklebstof f 106 
werden an einem Deckpapier 104 mit einem Klebstoff befestigt. 
Dieser Schritt ist optional. 

Der Twill 102 wird dann etwas kleiner als der Flock 100 ausge- 
stanzt, so daS die Flockapplikation 100 den Randern des Twills 
102 liberlagert ist. Der iiberschussige Twill wird "ausgerupf t " . 
Der Twill und der Flock werden zusammengebracht und fur mehrere 
Sekunden unter Druck bei einer Temperatur von 14 9-177 °C (300- 
350 Grad F) erhitzt. Das Deckpapier 104 kann von der Einheit 
abgezogen werden. Die Einheit kann an dem Kleidungsstiick auf 
dieselbe Art und Weise wie jedes andere Auf bugelapplique oder 
jede andere Auf biigelapplikation angebracht werden. 

Die Schritte zum Herstellen der Applikationen nach der Erfin- 
dung beinhalten, zusammengefaSt, das Herstellen der Flockappli- 
kation, was beinhaltet: 

1. Beflocken eines Papiersubstrats , das einen Trennklebstof f 
hat, mit einem Muster, wobei das Muster einen offenen inneren 
Oberf lachenbereich hat; und. 

2 . Auf tragen eines Bindemittels und HeiSschmelzklebers auf das 
Flockmuster. 

Der Twill oder dekorative Teil der Applikation wird unter Aus- 
f iihrung der f olgenden Schritte hergestellt : 

a) Auftragen eines HeiSschmelzklebstof f es auf ein Papiersub- 
strat, das mit dem Trennklebstof f iiberzogen ist; 

b) Verbinden des Twills unter Einsatz von Warme mit der HeiS- 
schmelzschicht ; 

c) Ausstanzen des Twills so, daS er kleiner als die auSeren Ab- 
messungen des Flocks ist; und 

d) Ausrupfen des uberschussigen Twills. 

Die beiden Bestandteile werden dann in folgenden Schritten ver- 
einigt : 
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1. Das Trennpapier wird von der Twillseite entfernt, urn den 
HeiSschmelzklebstof f f reizulegen; 

2. Die Applikation wird auf dem Kleidungsstiick so plaziert, dag 
der HeiSschmelzklebstoff des Twillbestandteils und der 
HeiSschmelzklebstoff der Rander des Flockbestandteils sich an 
dem Kleidungsstiick befinden; und 

3. Warme wird zugefiihrt, welche den HeiiSschmelzklebstoff akti- 
viert, urn die Klebstoffe zu aktivieren und so die Applikation 
mit dem Kleidungsstiick zu verbinden; und 

4. Das Trennblatt, das die Flockschicht schiitzt, wird dann ent- 
fernt . 

Die Bef lockungsmethode ist gut bekannt . Das Verfahren zum Her- 
stellen des Flockbestandteils, des Twillbestandteils oder ihrer 
Anbringung an einem Kleidungsstiick ist an sich nicht kritisch. 
Es ist die Kombination, die die Basis fur die Erfindung bildet. 

Der Vorteil der Verwendung einer Kombination aus Flock und 
Twill besteht darin, daJS der Flock dazu dient, die Rander des 
Twills zu versiegeln. Bei der vorliegenden Erfindung ist des- 
halb Nahen unnotig. Die Fiihrungs rander des Papiers werden be- 
nutzt, urn die Twill- und Flockblatter auszurichten . Es ist 
keine spezielle Erfahrung erf orderlich, urn die Applikation auf 
das Kleidungsstiick auf zubringen. Es ist auch moglich, in einem 
Schritt statt in zwei Schritten, wie oben beschrieben, den 
Twill mit dem Flock und die Applikation mit dem Kleidungsstiick 
zu verbinden. 

Die Flock/Twill -Applikation bietet im wesentlichen dasselbe 
Aussehen wie die herkommliche aufgenahte Twillbeschrif tung bei 
lediglich einem Bruchteil der Kosten. Sie bietet eine mehrdi- 
mensionale, interessante Kombination aus zwei unterschiedlichen 
Bindungsarten. Materialien, bei denen es sich nicht urn Twill 
handelt, konnen bei der Ausfuhrung der Erfindung benutzt wer- 
den, d.h. Maschenware oder Kunststoff usw. Am wichtigsten ist, 
da£ anders als bei herkommlicher Twillbeschrif tung, wo nur ein 
Buchstabe gleichzeitig auf einem Kleidungsstiick plaziert wird, 
unter Verwendung des Verf ahrens nach der Erfindung der ganze 
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Name auf einem Kleidungsstuck mit einer einzelnen Applikation 
plaziert werden kann, was Ausrichtungsprobleme vermeidet. 

Gemafi der Darstellung in Fig. 3 umfaSt die Flockapplikation 200 
nach der vorliegenden Erfindung ein Trennblatt 2 04 aus Papier 
Oder Polyesterfolie, auf welches ein herkommlicher Flockappli- 
kationstrennklebstof f 206, liblicherweise Acryl und/oder 
Urethan, aufgebracht wird. Ein bevorzugter Trennklebstof f ist 
im Handel als LR 100 erhaltlich, hergestellt von Societe 
d'Enduction et de Flockage. Das Trennblatt kann jedoch aus ir- 
gendeinem Material bestehen, das mit dem Klebstoff geeignet be- 
nutzt werden kann, der so ausgewahlt werden sollte, daS er fur 
ein voriibergehendes Festkleben der Flockf asern sorgt . Es werden 
zwar Papier wie abmessungsstabiles , veredeltes Papier und 
Kunststof f olien bevorzugt, Harzblatter und Metallfolien konnen 
jedoch ebenfalls benutzt werden. In Abhangigkeit von dem ge- 
wiinschten Effekt und den benutzten Blattmaterialien kann das 
Trennblatt transparent, lichtdurchlassig oder lichtundurchlas- 
sig sein, vorzugsweise ist es aber transparent. 

Der Trennklebstof f 2 06 kann als das Gegenstiick eines gewunsch- 
ten Musters aufgebracht werden, d.h. als ein Muster, welches 
dem Gesamtbild entspricht, das geflockt werden soli. Vorzugs- 
weise kann jedoch der Trennklebstof f ohne Rucksicht auf das ge- 
wiinschte Gesamtmuster aufgebracht werden, z.B. durch Aufbringen 
des Trennklebstof fes mit Walzen oder durch Bespruhen des Trenn- 
blattes mit einem Uberzug aus dem Trennklebstof f, insbesondere 
dann, wenn die Partien des Flocks, die unterschiedliche Faser- 
langen und/oder vorgefarbte Fasern haben, sequentiell auf die 
Klebstoff e aufgebracht werden, wie es im folgenden noch aus- 
fuhrlicher erlautert ist. Der Trennklebstof f kann in Form einer 
Losung oder Emulsion aufgebracht werden, z.B. als ein Harz oder 
als ein Copolymer wie Polyvinylacetat , Polyvinylalkohol , Poly- 
vinylchlorid, Polyvinylbutyral, Acrylharz, Polyurethan, Poly- 
ester, Polyamide, Cellulosederivate, Kautschukderivate, Starke, 
Kasein, Dextrin, Gummiarabikum, Carboxymethylcellulose , Harz 
oder Zusammensetzungen, die zwei oder mehr als zwei dieser Be- 
standteile enthalten . 
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Der Flock 208 besteht vorzugsweise aus vorgefarbten Fasern, de- 
ren Lange groSer als 0,5 mm ist, was hier als Flockfasern be- 
zeichnet werden kann. Bei dem Flock kann es sich urn Rayon und 
urn andere Typen von leitfahigem Material wie Nylon, Polyamid, 
Polyester und ahnlichen synthetischen Fasern, wobei Nylon fc>e- 
vorzugt wird, handeln, und er wird auf den Klebstoff 2 06, wie 
z.B. aktivierten Klebstoff, durch elektrostatische Prozesse, 
Spruhen oder durch Schwerkraft wie Streuen oder Rutteln des 
Flocks auf die Oberflache des Grundblattes , welches mit dem 
Trennklebstof f versehen ist, aufgebracht, wobei die elektrosta- 
tische Beflockung bevorzugt wird. 

Allgemein wird bei der herkommlichen elektrostatischen Befloc- 
kung ein Feld statischer Elektrizitat benutzt, urn die Fasern 
auszurichten und ihre senkrechte Ausrichtung zu fordern. Diese 
Technik hat sich als besonders geeignet zur Beflockung mit lan- 
geren Fasern gema£ der vorliegenden Erfindung herausgestellt . 
Bei einem Verfahren zum elektrischen Auftragen, das fur die 
Zwecke der vorliegenden Erfindung benutzt wird, wird ein mit 
Klebstoff beschichtetes Trennblatt zwischen den Potentialen ei- 
nes elektrostatischen Hochspannungsf eldes hindurchgef iihrt . Eine 
Elektrode wird benutzt, um dem Flock eine Ladung zu geben. Die 
aufgeladenen Fasern werden mit den Kraftlinien des elektrischen 
Feldes ausgerichtet . Das Massepotential wird durch das Trenn- 
blatt und/oder die geerdeten Teile der Maschine gebildet. Der 
Flock wird so an den Klebstoff angezogen, in welchen er einge- 
bettet wird. Die meisten Fasern, die an der mit Klebstoff tiber- 
zogenen Oberflache haften, sind zu dieser senkrecht, wodurch 
sich eine dichte Floroberf lache ergibt . Da die Wirkung des Fel- 
des darin besteht, die Fasern senkrecht zu einer Oberflache 
auszurichten, gestattet die elektrostatische Beflokkung, im we- 
sentlichen jedes Objekt irgendeiner Form zu beflocken, und kann 
fur eine Vielfalt von Objekten benutzt werden. 

Mehr insbesondere und gemafe der Darstellung in Fig. 4 werden 
Flockfasern aus einem Trichter oder Kasten 22 0 dosiert oder ab- 
gegeben, indem sie pysikalisch durch ein Abgabegitter 221, das 
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vorzugsweise aus einem metallischen Gitter besteht, mit Hilfe 
einer rotierenden Dosierburste 222 abwarts in das elektrostati- 
sche Feld und durch eine Barriere 22 9 hindurch gedriickt werden. 
Die Barriere 22 9 hat einen offenen Abschnitt, der einem vorbe- 
stimmten Muster von hindurchzuleitendem Flock entspricht. Die 
Barriere 229, bei der es sich vorzugsweise um ein Maschensieb 
handelt, kann hier auch als das Bildsieb bezeichnet werden. Das 
Bildsieb ist, wie dargestellt, zwischen dem Abgabegitter 221 
des Trichters und Substratmaterial 227 angeordnet . Vorzugsweise 
ist das Bildgitter eng benachbart zu dem Substratmaterial ange- 
ordnet und ist vorzugsweise von dem Substratmaterial um eine 
Distanz beabstandet, die etwa gleich der Lange des Flocks ist, 
der auf das Substrat aufgebracht wird, und vorzugsweise um eine 
Distanz von etwa 110% der Lange des Flocks. In dem bevorzugte- 
sten Fall wird der Verbindungsklebstof f vorzugsweise auf das 
Substratmaterial bis zu einer Dicke aufgebracht, die gleich we- 
niger als etwa 10% der Lange des Flocks ist. Das metallische 
Dosiergitter ist mit einer Hochspannungsquelle verbunden und 
ist selbst die Hochspannungselektrode 223, die den Flockfasern 
eine Ladung gibt, entweder eine positive oder eine negative. 
Die geladenen Fasern werden dann an das Gegenpotential angezo- 
gen, d.h. das Sieb und den Klebstoff 224 unterhalb des Gitters. 
Die Fasern 225 werden durch die elektrostatische Gegenpotenti- 
alanziehung zu der geerdeten Elektrode getrieben, und sie kom- 
men dann entweder mit dem Sieb in Kontakt und kehren ihre Pola- 
ritat um und werden dann wieder zu dem Elektrodengitter getrie- 
ben oder sie werden, wenn sie in den Klebstoff 224 getrieben 
werden, in diesem permanent verankert und bleiben dort, um spa- 
ter den Flockiiberzug auf dem mit Klebstoff beschichteten Ge- 
webe- oder Substratmaterial 227 zu bilden. GemaS der vorliegen- 
den Erfindung wird der Flock polarisiert, wobei er sowohl die 
Ladung der Elektrode an einem Ende als auch die Gegenpotential - 
ladung an dem anderen annimmt, so da£ er nicht langer in dem 
elektrostatischen Feld oszilliert. 

Der resultierende Flock hat einen elektrisch leitfahigen, 
chemischen Oberf lacheniiberzug, um ihm zu ermoglichen, aufgela- 
den zu werden, und um ihm zu ermoglichen, seine Ladung zwischen 
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der Elektrode, d.h. dem Dosiergitter , und Masse, d.h. dem Bild- 
sieb, kontinuierlich hin und her zu andern, bis er schlieSlich 
eine permanente Verankerung in dem Klebstoff findet. Die Menge 
an Flock, die in das elektrostatische Feld dosiert wird, wird 
deshalb so eingestellt, daS sie etwa gleich der Menge ist, die 
aus dem Feld herausgenommen oder durch den aiif gedruckten Kleb- 
stoff benutzt wird, urn eine Uberdosierung oder Uberfullung der 
Fasern in dem Feld zu vermeiden, was das Bildgitter blockieren 
oder einfach zur Vergeudung an Flock fiihren konnte. Bis zu 
100000 Volt werden bei sehr niedrigen Stromstarken benutzt, wo- 
bei z.B. ein Maximum von 2 0 00 Mikroampere bei etwa 40000 Volt 
bevorzugt wird. Fur textile Applikationen wird 1-mm-Nylonf lock 
mit 3,3 Dtex (Durchmesser) bevorzugt. 

GemaS den Fig. 3 und 4, auf die nun wieder Bezug genommen wird, 
wird dann der Flock 2 08 des mit Flock bedeckten Trennblattes 
2 04 mit einem Bindemittelklebstof f 210 wie einem Acryl auf Was- 
serbasis iiberzogen, welcher den Flock zu einer Einheit verbin- 
det und eine Barriere fur den HeiSschmelzklebstof f bildet. Vor- 
zugsweise wird der Verbindungsklebstof f in Form einer Losung 
oder Emulsion auf gebracht . Der Bindemittelklebstof f , enthalt 
vorzugsweise ein Harz wie Polyvinylchlorid, Polyvinylacetat , 
Polyurethan, Polyester, Polyamid und Acrylharz und vorzugsweise 
das oben erwahnte Acryl auf Wasserbasis. Ein bevorzugter Binde- 
mittelklebstof f ist im Handel als Tubitrans Bond erhaltlich, 
hergestellt durch Chemische Fabrik Tubitrans R. Beitlich GmbH & 
Co. Tubitrans Bond ist eine Acryldispersion, die bei hoheren 
Temperaturen in Form einer weiiSen Paste hoher Viskositat ver- 
netzbar ist. Die Acryldispersion hat eine Viscositat von 4,5- 
4,6 cp., gemessen mit einem Contraves-ViskositatsmeSgerat , Typ 
Epprecht, und einen pH-Wert von etwa 7-8. Diese Acrlyharzdi- 
spersion kann mit Tubitrans Fix 2 und optional weiter mit einem 
FarbanpaSf arbstof f vermischt werden. Ein bevorzugter Bindemit- 
telklebstoff wxirde deshalb aus 10 0 Teilen Tubitrans Bond, 8 
Teilen Tubitrans Fix 2, und 0-3 Teilen FarbanpaSf arbstof f be- 
stehen. Der Bindemittelklebstof f 210 kann zusatzliche oder er- 
ganzende Klebstoff e wie HeiSschmelzklebstof f , ublicherweise ein 
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granulares Polyester oder Nylon, enthalten, urn den Abzug mit 
einem Substrat zu verbinden. 

Alternativ kann der HeiJSschmelzklebstof f 212 eine separate 
Schicht bilden. Die Verwendung von separaten Hei&schmelzschich- 
ten wird bevorzugt . Dariiber hinaus konnen andere warmeempf ind- 
liche Klebstoffe wie Polyvinylchlorid, thermoplastisches Acryl- 
harz, Polyethylen, Polyamid, Polyurethan, Paraffin und Gummide- 
rivat fur diesen Zweck benutzt werden, wobei Polyurethan bevor- 
zugt wird. 

GemaS der vorliegenden Erfindung konnen die Applikationen auf 
einen Oberf lachenbereich irgendeines Typs von Gegenstand aufge- 
bracht werden, vorzugsweise aber auf Bekleidung oder ein 
Klei dungs stuck, auf das ein Wort, ein Muster, ein Logo, ein Em- 
blem oder ein anderes Zeichen oder Symbol aufgebracht oder auf- 
gedruckt werden soil, insbesondere Hemden, Jerseys, Jacken, Ho- 
sen, Shorts und Miitzen, wie z.B. diejenigen, die dafur entwor- 
fen sind, bei sportlichen Aktivitaten getragen zu werden, z.B. 
US-Baseballunif ormen. AuEerdem kann statt Twill Polyvinylchlo- 
rid als das dekorative Mehrlagenmaterial benutzt werden. Unter 
diesen Umstanden ist Hochf requenzenergie statt Warme als ein 
Mittel zum Verbinden zu bevorzugen. 
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Patentanspriiche 

1. Dekorative Mehrlagenapplikation, die einen Flockbestandteil 
(2 00) mit wenigstens einer offenen inneren Oberflache und ein 
zweites Material (102) hat, dadurch gekennzeichnet, da£ das 
zweite Material (102) dimensionsmaSig groSer als wenigstens ei- 
ner der offenen inneren Abschnitte des Flocks und kleiner als 
die Gesamtabmessungen des Flockbestandteils (200) ist, wobei 
der Flock (208) mit einem Trennklebstof f (206) , einem Bindemit- 
telklebstoff (210) und einem HeiSschmelzklebstof f (212) xiberzo- 
gen ist und wobei das zweite Material , das mit einem HeiS- 
schmelzklebstof f (106) und einem Deckpapier (104) tiberzogen 
ist, an dem Flockbestandteil (200) durch Heizschmelzklebstof f 
befestigt ist, so daS der Flockbestandteil (200) iiber dem zwei- 
ten Material (102) derart posit ioniert ist, daJ5 das zweite Ma- 
terial (102) durch die innere Offnung des Flockbestandteils 
(200) hindurch sichtbar ist. 

2. Applikation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daS das 
zweite Material (102) Twill- ist. 

3. Applikation nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Lange des Flocks (208) groSer als 0,5 mm ist. 

4. Applikation nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da£ die 
Rander des Flocks (2 08) mit einem Kleidungsstiick verbunden 
sind. 

5. Applikation nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daS der 
Twill mit dem Flock (208) verbunden ist. 

6. Applikation nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da£ der 
Twill auSerdem mit dem Kleidungsstiick verbunden ist. 
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7. Applikation nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet , date das 
zweite Material (102) Polyvinylchlorid ist und daS der Flock 
(208) eine Lange von wenigstens 0,5 mm hat. 

8. Applikation nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Applikation Buchstaben oder Zahlen bildet. 

9. Verfahren zum Herstellen einer dekorativen Applikation, die 
einen Flockbestandteil (200) und einen Bestandteil aus einem 
zweiten Material (102) hat, dadurch gekennzeichnet, daE es 
beinhaltet : 

a) Herstellen eine Flockapplikation (200) , die wenigstens einen 
offenen inneren Oberf lachenbereich hat, wobei die Flockapplika- 
tion Flock umfaSt, welcher mit einem Trennklebstof f (206) , ei- 
nem Bindemittelklebstof f (210) und einem HeiSschmelzklebstof f 
(212) uberzogen ist, 

b) Verbinden des zweiten Materials (102) , das mit einem Heifi- 
schmelzklebstof f (106) uberzogen ist, und eines Deckpapiers 
(104) mit dem Flock, so da£ er durch den inneren offenen Ab- 
schnitt hindurch sichtbar ist, wobei das zweite Material (102) 
dimensionsmaSig grofier als die Dimensionen der offenen inneren 
Abschnitte des Flocks und kleiner als die auSeren Dimensionen 
des Flocks ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da£ das 
zweite Material (102) Twill ist. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daS der 
Flock eine Lange von wenigstens 0,5 mm hat. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, da£ die 
dekorative Applikation mit einem Kleidungsstiick verbunden wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Rander des Flocks mit dem Kleidungsstiick verbunden werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daS 
auch der Twill mit dem Kleidungsstiick verbunden wird. 
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15. Verfahren nach Anspruch 12, dadruch gekennzeichnet , da£ die 
Applikation Buchstaben oder Zahlen bildet. 

16. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, da£ der 
Twill mit dem Flock verbunden wird und daS die Applikation mit 
dem Kleidungsstiick in einem Schritt unter Einsatz von Warme 
verbunden wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daS das 
zweite Material Polyvinylchlorid ist . 

18 . Verfahren zum Herstellen einer dekorativen Applikation nach 
Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daS es beinhaltet: 

a) Beflocken eines Papiersubstrats , das einen Trennklebstof f 
hat, mit einem Muster, wobei der Flock durch eine Lange von we- 
nigstens 0,5 mm gekennzeichnet ist und wobei das Muster einen 
offenen inneren Oberf lachenbereich hat; 

b) Auftragen eines Bindemittels und von HeiSschmelzklebstof f 
auf das Flockmuster; 

c) Auftragen eines HeiSschmelzklebstof f es auf ein zweites Pa- 
piersubstrat , das mit einem Trennklebstof f uberzogen ist; 

d) Verbinden eines Twillblattes mit der HeiSschmelzschicht , die 
auf das zweite Papiersubstrat aufgetragen worden ist; 

e) Ausstanz en des Twills, so daS er kleiner als die auiSeren Di- 
mensionen des Flocks, aber groSer als die innere Offnung des 
Flocks ist ; und 

f) Verbinden des Twills mit der HeiEschmelzschicht , die auf dem 
Flock ist, urn eine Applikation zu bilden. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daS es 
die weiteren Schritte beinhaltet, die Applikation auf ein 
Kleidungsstiick aufzutragen. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daS 
dann, wenn der Twill mit dem Flock verbunden wird, die Applika- 
tion gleichzeitig mit dem Kleidungsstiick verbunden wird. 
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